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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines einen im wesentiichen abgeschlossenen 
Hohlraum aufweisenden Kunststoffteiles im SpritzgieR- 
verfahren, wcbei durch mindestens eine Duse eine 
druckbeaufschlagte, flle3tahige Kunststoffschmeize in 
das Innere eines Formhohlraums eingespritzt wird und 
welter eine EindQsung eines Fluids, tnsbesondere eines 
Gases, zur Ausbildung des Hohlraums in dem Kunst- 
stoffteil vorgenommen wird, wcbei daruberhinaus die 



Kunststoffschmeize nach der Duse zunachst einen An- 
gu3 (3) durchsetzt. Um die Verwendung eines thermo- 
plastischen Elastomers als Kunststoff zu ermoglichen, 
schlagt die Erfindung vor, da3 die Kunststoffschmeize 
nachfolgend zu dem AnguB (3) durch eine Schersteile 
(4) geleitet wird und daB die EindQsung des Fluids derart 
vorgenommen wird, da3 eine gemeinsame Durchset- 
zung der Schersteile (4) von Kunststoffschmeize und 
Fluid erfolgt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft zunachst ein Verfahren zur 
Hersteilung eines einen im wesentlichen abgeschlosse- 
nen Hohlraum aufweisenden Kunststoffteiles im Spritz- 
gieRverfahren, wobei durch mindestens eine Duse eine 
druckbeaufschlagte, flle3tahige Kunststoffschmeize in 
das Innere eines Formhohlraumes eingespritzt wird und 
weiter eine Eindusung eines Fluids, insbesondere eines 
Gases, zur Ausbildung des Hohlraums in dem Kunst- 
stoffteil vorgenommen wird, wobei darOberhinaus die 
Kunststoffschmeize nach der Duse zunachst einen er- 
sten AnguBtei! durchsetzt. 

Derartige Verfahren sind bereits in verschledener 
Hinsicht bekannt geworden. Es wird zum Stand der 
Technik bspw. auf die EP A2 283 207 und die US PS 4 
943 407 verwiesen. 

Wahrend bei dem Gegenstand der zunachst ge- 
nannten Druckschrift das Gas unabhangig von der 
Kunststoffschmeize. uber einen zweiten Zugang. in den 
Formhohlraum eingespritzt wird, wird beim Gegenstand 
der zweltgenannten Druckschrift das Gas nahe der Ma- 
schinenduse. vor dem AngufJ, in die Kunststoffschmei- 
ze eingedust. Wenn sich auch beide Verfahren beim 
Herstellen der eingangs genannten Teile bislang im we- 
sentlichen bewahrt haben, hat es sich doch ats unmog- 
lich enwiesen, qualitativ hochwertige Teile aus thermo- 
plastischen Elastomeren in diesem Verfahren herzu- 
stellen. Unter thermoplastischen Elastomeren (TPE) 
werden so verschiedenartige Kunststoffe wie Copoly- 
ester, Polyether-Blockamide, thermoplastisches Polyu- 
rethan (TPU), thermoplastische Polyloefine (TPO) und 
Styrol-Block-Copolymere verstanden. Es handelt sich 
hierbei im wesentlichen um Materialien, bei welchen 
Elastomerphasen (als weiche Komponente) in Kunst- 
stoffe wie insbesondere Polyether-Butadien-Ethylen/ 
Butylen-Segmente usw. (als harte Komponente) einge- 
bunden sind. In der Art der Einbindung werden die vor- 
genannten einzelnen Typen von thermoplastischen Ela- 
stomeren unterschieden. Wesentlich ist. da3 diesen 
Werkstoffen im erstarrten Zustand gleichwoh! gummi- 
elastische Eigenschaften zukommen. So kann man sie 
bspw. zur Hersteilung einer Dichtlippe bei Klappenkor- 
pern oder dergleichen benutzen, Im weiteren wird auch 
hierzu verwiesen auf die Ausfuhrungen in " Die Kunst- 
stoffe und ihre Eigenschaften", Dipl. Ing. Hans Domi- 
ninghaus, vierte uberarbeitete Auflage, VDI-Verlag. 
Dusseldorf 1992, Seiten 145 bis 151. 

Im Hinblick auf den vorbeschriebenen Stand der 
Technik beschaftigt sich die Erfindung mit der techni- 
schen Problematik, ein Verfahren zur Hersteilung eines 
Kunststoffteiles mit einem im wesentlichen abgeschlos- 
senen Hohlkorper im sogenannten Gasinnendruckver- 
fahren anzugeben, bei welchem der Kunststoff aus ei- 
nem thermoplastischen Elastomer besteht. 

Im weiteren beschaftigt sich die Erfindung auch mit 
dertechnischen Problematik eine zur Hersteilung eines 
solchen Kunststoffteils geeignete Vorrichtung anzuge- 



ben. 

Die zunachst genannte technische Problematik ist 
zunachst und im wesentlichen beim Gegenstand des 
Anspruches 1 gelost, wobei darauf abgestellt ist, da3 
5 die Kunststoffschmeize nachfolgend zu dem AnguBteil 
durch eine Scherstelle geleitet wird und daB die Ein- 
dusung des Fluids derart vorgenommen wird, daB eine 
gemeinsame Durchsetzung der Scherstelle von Kunst- 
stoffschmeize und Fluid erfolgt. Oberraschend hat sich 
10 gezeigt, daB mit dem angegebenen Verfahren ein der- 
artiges Kunststoffteil mit einem geschlossenen Hohl- 
raum auch aus einem thermoplastischen Elastomer ge- 
fertigt werden kann, wobei auch hohen Qualitatsanspru- 
chen genugt wird. Insbesondere wird eine gewunschte 
15 Fallen- und Schlierenfreiheit im wesentlichen erreicht. 
Das Durchstromen der genannten Scherstelle erfolgt 
zwischen einem AnguBteil und einer AnguBmundling. 
Es ist nicht in Einzelheit bekannt. worauf die Vorteilhaf- 
tigkeit des Verfahrens genau zuruckzufuhren ist. Es wird 
20 jedoch davon ausgegangen, daB die Querschnittsver- 
minderung in der Scherstelle zusammen mit dem rohr- 
artigen Anpressen der Kunststoffschmeize im Bereich 
der Scherstelle an die Scherstellenwande fur eine so 
weitgehend vorteilhafte Durchmischung sorgt, daB die 
25 genannten hohen Qualitatskriterien errelchbar sind. Die 
Scherstelle ist zusatzllch zu dem AnguB und der 
AnguBmundung ausgebildet. Hinstchtllch der Scherst- 
elle ist es im weiteren vorteilhaft, daB eine sehr wesent- 
liche Querschnittsreduktion des Stromes der Kunst- 
30 stoffschmelze vorgenommen wird. Die Reduktion im 
Querschnitt kann etwa 1:10, bezogen auf einen groBten 
Ausgangsquerschnitt des AnguBteiles betragen. Bevor- 
zugtist die Reduktion jedoch mindestens 1:10, d.h. liegt 
im allgemelnen noch wesentlich uber dem Verhaltnis 
35 von 1: 1 0, namlich bei 1 :20 bis zu 1 :50, weiter bevorzugt 
bei etwa 1 :40. Vorteilhaft ist auch, wenn der AnguB aus- 
gehend von einer Qblichen Querschnittsflache eine kon- 
tinuierliche Verjungung bis zur Scherstelle aufweist Je 
nach Art der Entformung kann der AnguB sich, ausge- 
40 hend von der Maschinenduse, zunachst erweitem und 
erst danach verjungen. Dabei kann der Enweiterungs- 
abschnitt im Verhaltnis zu dem Verjungungsabschnitt 
etwa ein Verhaltnis von etwa 10:2 autweisen. Auch kann 
der genannte Verjungungsabschnitt gegenuber dem Er- 
45 weiterungsabschnitt abgewinkelt insbesondere um 90* 
abgewinkelt verlaufen. Im weiteren ist es auch vorteil- 
haft, wenn innerhalb der Scherstelle, bezogen auf eine 
Stromungsausbreitung vor und hinter der Scherstelle, 
eine Wendung um ca. 90* erfolgt. wie dies wetter unten 
so noch naher eriautert ist, Auch ist von Bedeutung, daB 
das Volumen der Scherstelle, bezogen im wesentlichen 
auf deren kletnsten Durchmesser und die hiermit ver- 
bundenen Strecke, relativ gering ist. Bspw. im Bereich 
von 1 bis ^O mm^. Dies ist naturlich auch abhangig von 
55 dem zu spritzenden Teil. Neben der bereits erwahnten 
Moglichkeit, das Fluid bzw. ein Gas wie etwa Stickstoff . 
bereits im Bereich der Maschinenduse einzudusen, 
kann auch vorgesehen sein, daB die Eindusung im Be- 
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reich einer Werkzeugduse vorgenommen wird. Die 
Werkzeugduse ist ubiicherweise wesentlich naher an 
der Scherstelle angeordnet, bezogen auf die vorbe- 
schriebene AusfOhrung etwa zugeordnet dem Rich- 
tungsanderungsbereich im Angu3. Auch kann unmittet- 
bar aus der Maschinenduse kurz vor der Scherstelle das 
Fluid eingedust werden. Dies Insbesondere bezogen 
auf eine HeiBkanalausfaumng. Soweit welter vorste- 
hend ausgefuhrt ist. da3 das Fluid und die Kunststoff- 
schmelze die Scherstelle gleichzeitig durchsetzen, ent- 
spricht dies den Verhaltnissen nach Beginn des Spritz- 
gieBens. Im Hinblick auf den Beginn des SpritzgieBens 
kann zunachst vorgesehen sein, daBdie Gaseindusung 
und die Einspritzung der Kunststoffschmefze etwa 
gleichzeitig erfolgen. Im weiteren ist es auch moglich, 
daB zunachst das Gas eingedust wird und scKiann die 
Kunststoffschmeize in den AnguB eingespritzt wird. 
Wetter ist es auch im Rahmen der Erfindung moglich, 
daB zunachst die Kunststoffschmeize eingespritzt wird 
und sodann das Gas eingedust wird, wobei jedoch die 
Kunststoffschmeize den Formhohlraum noch nicht oder 
nicht in einem wesentlichen AusmaB erreicht haben 
darf. Im weiteren ist es im Hinblidk auf ein Ende des 
Spritzvorganges auch bevorzugt, daB der Gasdruck 
langer stehen bleibt. Hierzu kann auch eine Ruckstrom- 
sperre nahe der Scherstelle vorteilhaft sein. Diese MaB- 
nahme ist insbesondere auch im Zusammenhang mit 
einer Ausfuhrungals HeiBkanal von Bedeutung. Soweit 
das Gas nach der Kunststoffschmeize eingedust wird, 
bedeutet dies in zeitlicher Hinsicht etwa einen Abstand 
von 0.3 bis 0,5 Sekunden. Hinsichtlich der Scherstelle 
wird im weiteren noch vorgeschlagen, daB diese inner- 
halb der Kavitat angeordnet ist. Bspw. an einem Uber- 
gang der Kavitat bezogen auf das gefertigte Kunststoff- 
teil von einem ersten Teilabschnitt des Kunststoffteils zu 
einem zweiten Teilabschnitt des Kunststoffteiles. Das 
Gas muB zwar jeweils den Weg uber die Scherstelle 
nehmen. Diesbezuglich ist die Kavitat geeignet ausge- 
bildet bzw. die Fluidduse auch bet Anordnung der 
Scherstelle innerhatb der Kavitat geeignet raumlich na- 
he dazu angeordnet. Die Kunststoffschmeize muB je- 
doch nicht uber einen raumlich hierzu nahen AnguB ein- 
gebracht werden. Sie kann auch uber andere Angusse 
in den Werkzeuhohlgraum, d.h. die Kavitat gelangen. 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrich- 
tung zur Herstellung eines einen im wesentlichen abge- 
schlossenen Hohlraum aufweisenden Kunststoffteiles 
im SpritzgieBverfahren, wobei zui* Ausbildung des Hohl- 
raumes ein Fluid eindusbar ist, mit einer Maschinendu- 
se, einem AnguBhohlraum und einer AnguBmundung. 
Eine solche Vorrichtung ist als Vorrichtung zum Spritz- 
gieBen im sogenannten Gasinnendruckverfahren be- 
kannt. Um mit einer solchen Vorrichtung ein entspre- 
chendes Kunststoffteil aus einem thermoplastischen 
Elastomer, wie weiter oben im einzelnen eriautert, der- 
art herstellen zu konnen, daB relativ hohen Qualitatsan- 
forderungen genugt ist, schlagtdie Erfindung in diesem 
Zusammenhang vor, daB nachgeordnet zu dem AnguB 



eine Scherstelle ausgebildet ist und daB in Spritzrich- 
tung vor der Scherstelle eine Fluidduse angeordnet ist. 
Die Scherstelle kann auch, bezogen auf einen groBten 
AnguBquerschnitt, mindestens eine Verjungungaufwei- 

s sen, die etwa einem Zehntel oder weniger des genann- 
ten AnguBquerschnrttes entspricht. Die Scherstelle 
kann zwischen dem AnguBhohlraum und der 
AnguBmundung ausgebildet sein. Daruber hinaus 
schlagt aber eine bevorzugte Ausgestaltung auch vor, 

10 daB die Scherstelle in der Kavitat ausgebildet ist. Etwa 
am Ubergang zwischen einem ohne Hohlraum und ei- 
nem mit Hohlraum ausgebildeten Teilabschnitt des zu 
spritzenden Kunststoffteiles. Hierbei ist auch bevorzugt 
die Fluidduse in die Kavitat mundend angeordnet. Im 

IS weiteren kann, insbesondere bei einer Ausgestaltung, 
bei welcher die Scherstelle zwischen dem AnguBhohl- 
raum und der AnguBmundung ausgebildet ist, die Ma- 
schinenduse die Fluidduse sein. Auch kann die Werk- 
zeugduse die Fluidduse sein. Zur Einspritzung kann ein 

20 Kaltkanal oder HeiBkanal ausgebildet sein. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein im Kunst- 
stoffspritzverfahren hergestelltes Kunststoffteil, mit ei- 
nem Im Gasinnendruckverfahren ausgebildeten Hohl- 
raum. Der Hohlraum ist vorzugsweise vollstandig abge- 

2S schlossen. Im Hinblickauf die Ausbildung eines solchen 
Hohlraums schlagt die Erfindung diesbezuglich vor, daB 
der Kunststoff zur Ausbildung des Hohlraums eine 
Scherstelle durchsetzt hat, die teilweise in dem Kunst- 
stoffteil selbst ausgebildet ist. MerkmalsmaBig bedeutet 

30 dies auch, daB an dem Kunststoffteil ein entsprechend 
den fur die Scherstelle erforder lichen Abmessungen ei- 
ne Dunstelle bezuglich des Kunststoffs gegeben ist, der 
den Abschnitt mit dem Hohlraum bildet. Dieses Kunst- 
stoffteil laBt sich besonders vorteilhaft im Hinblick auf 

35 den Hohlraum mitt els eines thermoplastischen Elsato- 
mers herstellen. Dadurch, daB die Scherstelle jedenfalls 
teilweise in dem Kunststoffteil selbst ausgebildet ist, 
kann eine gewunschte ortliche Ausbildung des Hohlrau- 
mes erreicht werden, wobei wie nachstehend noch im 

40 weiteren beschrieben, ggf. sogar vor der Scherstelle, je- 
doch zu dem Kunststoffteil ingesamt gehorig auch be- 
reits ein Hohlraum gegeben ist. In weiterer Einzelheit ist 
auch vorgeschlagen, daB das Kunststoffteil aus einem 
harteren und einem weicheren Kunststoff gebildet ist. 

-^5 Hierbei kann der weichere Kunststoff insbesondere ein 
thermopiastisches Elastomer sein. In weiterer Einzel- 
heit kann die Scherstelle zumindest teilweise durch den 
harteren Kunststoff selbst gebildet sein. Auch kann das 
Kunstsoffteil so gestaltet sein, daB der Hohlraum in ei- 

50 nem nur aus weichem Kunststoff, dem thermoplasti- 
schen Elastomer, bestehenden Abschnitt frei abkra- 
gend von dem Kunststoffteil ausgebildet ist. 

Nachstehend ist die Erfindung desweiteren anhand 
der beigef ugten Zeichnung, die jedoch lediglich ein Aus- 

55 fuhrungsbeispiei darstellt, eriautert. 
Hierbei zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Ein- 



3 



EP 0 836 924 A1 



guBkanals mit Scherstelle; 



Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand gemaB 
Fig.1 , gesehen etwa in der Ebene 11-11; 

Fig. 3 eine schematische alternative Ausgestaltung 
einer Maschinenduse, als HeiSkanal; 

Fig. 4 eine Einzeldarstellung der Maschinenduse; 

Fig. 5 eine vergr63erte Einzeldarstellung des An- 
gusses mit Scherstelle; 

Fig. 6 einen Querschnitt durch ein schematisch dar- 
gestelltes Werkzeug. geschnitten entlang der 
Linie VI-VI in Fig. 7. mit darin gespritztem 
Kunststotfteil, wobel die Scherstelle innerhalb 
der Kavitat angeordnet ist; 

Fig. 7 eine Draufsicht auf den Gegenstand gemaB 
Fig. 6; 

Fig. 8 eine Seitenansicht eines Kunststoffteils mit 
daran angespritztem, abstehenden Teilbe- 
reich, welcher den Hohlraum aufweist; und 

Fig. 9 eine Draufsicht auf den Gegenstand gemaB 
Fig. 8. 



Dargestellt und beschrieben ist, zunachst mit Be- 
zug zur Fig. 1 , eine schematische Darstellung einer Vor- 
richtung zur Herstellung eines Kunststoffteiles im Gas- 
innendruck-KunststotfspritzgieBverfahren. 

Hinsichtlich der KunststoffspritzgieBmaschine ist 
schematisch ein Aniagebereich 1 einer Maschinenduse 
dargestellt, an welche sich, in einem Werkzeug 2, ein 
AnguB 3, hier als sogenannter Kaltkanal ausgebildet, 
anschlieBt. Der AnguB 3 erweitert sich zunachst, aus- 
gehend von dem Aniagebereich 1 bis etwa hin zu einem 
Bereich. der durch die Ebene E angedeutet ist. Der An- 
guB weist insoweit auch einen geradlinigen Verlauf auf, 
in geradliniger Ausrichtung an einer Maschinendusen- 
achse M. Im weiteren verjungt sich der AnguB 3 bis zu 
einer Scherstelle 4, welche in eine AnguBmundung 5 
ubergeht. Die Scherstelle 4 ist entsprechend zwischen 
der Mundung der Maschinenduse und der Kavitat aus- 
gebildet. 

Wie insbesondere auch aus einem Vergleich der 
Fig. 1 und 2 ersichtlich, ist die Scherstelle 4 im wesent- 
lichen als Rundumverengung ausgebildet. Beim Aus- 
fuhrungsbeispiel betragt eine Querschnittsstelle der 
Scherstelle 4 etwa 1 mm^, wahrend die Querschnittsfla- 
che im Bereich einer Ebene E, also etwa im groBten Be- 
reich des Angusses 3, etwa 40 mm^ betragt. Hier ist an- 
zumerken, daB die Schnittebene 11-11 tatsachlich etwas 
tiefer liegt, als in der Zeichnung dargestellt, was aus 
Ubersichtsgrunden vorgenommen wurde. Im AnschluB 
an die Scherstelle 4 bleibt der Querschnitt im wesentli- 



chen gleich bis zur AnguBmOndung 5. Bevorzugt ist der 
Querschnitt hier konstant. Von der AnguBmundung 5 
wird der.Kunststoff in die Kavitat 6 eingespritzt. 

In Fig. 2 ist beispielhaft als hier hergestelltes Teil 
5 ein Klappenkorper 15 zu erkennen. DIeser besitzt eine 
aus einem themnoplastischen Elastomer gebildete 
Dichtlippe 16, welche im einzelnen nach dem hier be- 
schriebenen Verfahren, im Gastnnendruckverfahren 
unter Ausbildung eines Hohlraums, gespritzt wird. 
10 Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 und 2 erfolgt 
die Eindusung des Gases gleichfalls durch die Maschi- 
nenduse. Die Maschinenduse ist in weiterer Einzelheit 
in Fig. 4 dargestellt. Es handelt sich hier grundsatzlich 
um eine sogenannte "Fuchstocher-Duse". 
IS Eine Dusennadel 7 weist einen Hohlraum 8 auf, mit 
einer VerschluBnadel 9. Die VerschluBnadel 9 besitzt im 
Hinblick auf den kreisformigen Hohlraum 8 eine gering- 
fugige Abflachung, so daB sich beim Ausfuhrungsbei- 
spiel ein Spalt von 0,02 mm einstellt. Durch Bewegen 
20 der Maschinenduse 7 insgesamt kann eine Offnungs- 
stellungoder. wie dargestellt, eine VerschluBstellung er- 
reicht werden. Ober eine Leitung 10 ist der Hohlraum 8 
mit einem Gasvorrat verbunden. Die Kunststoffschmel- 
ze 11 umstromt die Dusennadel 7. 
25 Fig. 3dient insbesondere zur Erlauterung der Erfin- 
dung im Zusammenhang mit einer HeiBkanalausbil- 
dung. Hierbei ist unmittelbar anschlieBend an den 
HeiBkanal 12 ein AnguB 13 ausgebildet, welcher sich 
nach einer Umleitung um 90** sogleich zu der Scherst- 
30 elle 4' hin verjungt. Der HeiBkanal ist prinzipieli wie die 
Maschinenduse gemaB Fig. 4 ausgebildet. Im ubhgen 
sind im wesentlichen gleiche Verhaltnisse gegeben, wie 
zuvor im Hinblick auf die Fig. 1 und 2 erlautert. 

Im Hinblick auf die in Fig. 2 eriauterten Geometrien 
35 des Angusses und der Scherstelle ist dies in Fig. 5 noch- 
mals im einzelnen in vergroBerter Form dargestellt. Wie 
ersichtlich, erfolgt hier im Zusammenhang mit der 
Scherstelle 4 im wesentlichen auch eine 90° - Wendung 
der Kunststoffschmeize, bezuglich des AnguBabschnit- 
40 tes 3' im Vergleich zu der AnguBmundung 5. 

Im ubrigen ist ersichtlich, daB die Scherstelle inner- 
halb der Formteiltrennung ausgebildet ist. Abweichend 
hiervon kann aber in an sich bekannter Form die 
Scherstelle auch als TunnelanguB bspw. ausgebildet 
45 sein. 

Es kann auch vorgesehen sein, wie weiter oben 
schon angesprochen, daB die Eindusung des Gases 
unabhangig der Maschinenduse erfolgt, namlich uber 
eine Werkzeugduse. Diese kann beim Ausfuhrungsbei- 
50 spiel etwa an der Stelle .1 4 (vgl. Fig. 1 ) angeordnet sein. 

Soweit vorstehend auf einen im wesentlichen ab- 
geschlossenen Hohlraum Bezug genommen ist, soil 
dies bedeuten. daB, wie an sich bekannt, das Gasinnen- 
druckverfahren zur Ausbildung von Hohlraumen im 
55 Kunststoffspritzverfahren genutzt wird. Da aber in der 
Regel das Gas auch wieder aus dem Hohlraum ent- 
weicht, besitzt dieser Qblicherweise eine Offnung. Er ist 
also in der Regel nicht vollstandig oder hermetisch ge- 
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schlossen. Es ist allerdings moglich, und im Rahmen 
der Erfindung auch als Ausgestaltung von Interesse, 
daB eine solche Off nun g in einem weiteren 
SpritzgieRvorgang noch versch lessen wird. 

In Fig. 6 ist eine schematische Querschnittsdarstel- 
lung durch ein Werkzeug 2 mit ein&r Teilungsfuge 16 
dargestellt. Derhierin beispielhaftdargestellte, gespritz- 
te Klappenkorper 15 weist einen Teilabschnitt 15* und 
einen Teilabschnitt 1 5" auf. Der Teilabschnitt 1 5" ist aus 
einem thermoplastischen Elstomer gebildet, wahrend 
der Teilabschnitt 15' aus einem ubiichen Kunststoff oder 
auch einem Schaumkunststoff, der jedoch vergleichs- 
wetse hart ist, gespritzt ist. Beispielsweise kann dieser 
erste Teilabschnitt zunachst durch einen Schieber ver- 
schlossen sein und nach Spritzen des zweiten Teilab- 
schnittes 15" der Schieber zuruckgezogen werden zur 
Bespritzung dieses Teilabschnittes. 

Wie weiter ersichtlich ist in dem zweiten Teilab- 
schnitt 15" eine Scherstelle 4ausgebildet, die innerhalb 
der Kavitat tiegt Daran anschlieBend bildet sich der 
Hohlraum aus, der beim konkreten glatten Korper 1 5 die 
Dichtlippe ais flexibles Teil bildet. 

Auch in dem Bereich 1 5*" ist wie ersichtlich ein Hohl- 
raum abgebildet. Bei dem dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel bildet auch der aus einem harteren Kunststoff 
gebildete Teil 15* des Kunststoff teiles, hierdes Ktappen- 
korpers. einen Teil der Scherstelle 4 aus. Ein weiterer 
Teil ist durch das Werkzeug 2 gebildet. 

In Fig. 7 ist eine Draufsicht auf den Gegenstand ge- 
maB Fig. 6, mit strichlinierter Darstellung des innerhalb 
der Form befindlichen Teiles, zu erkennen. Hierbei ist 
insbesondere zu erkennen, daB der erste Teilabschnitt 
15*' in Stromungsrichtung vor der Scherstelle 4 hier als 
Teilabschnitt 15"' gekennzeichnet, als auf den Teilab- 
schnitt 15' aufgesetzter Strang gebildet ist. 

Altemattv kann eine Materialeindusung auch uber 
eine Injektomadel im Bereich 15" erfolgen. 

Bei dem in den Fig. 8 und 9 dargestellten, im Kunst- 
stoffspritzverfahren hergestellten Kunststoffteil 17 han- 
delt es sich gleichfalls um eine solches Kunststoffteil, 
das einen Teilbereich 17* aufweist, der aus harterem 
Kunststoff besteht und einen Teilbereich 17", der aus 
einem weicheren Kunststoff, hier einem thermoiasti- 
schen Elastomer besteht und einen im Gasinnendruck- 
verfahren hergestellten Hohlraum aufweist. 

Wahrend in dem Teil 17' bei 18 der Anspritzpunkt 
bspw. gewahit ist, ist der Anspritzpunkt und zugleich 
auch die Gasinjektion bezuglich des Teiles 17" bei 19 
gewahit. Auch hier ist ein Teil der Scherstelle 4 durch 
den Materialabschnitt 17"' des Teiles 17, in harterem 
Kunststoff, gebildet. 

Wesentlich ist des weiteren, daB das Teil 17", wel- 
ches den Hohlraum aufweist und spritztechnisch an das 
Teil 17' angebunden ist, freikragend von dem Teil 17' 
vorsteht. 

Es handett sich also um ein Kunststoffteil 17, das 
einen harteren Tetlerbereich 1 T aufweist und einen hier- 
von beim Ausfuhrungsbeispiel etwa entlang einer Ra- 



dialen abstehenden weicheren Hohiraumteil 17". 

Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswesent- 
lich. In die Offenbarung der Anmeldung wird hiermit 
auch der Off en ba rungs in halt der zugehorigen/beigef ug- 
5 ten Prioritatsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) 
vollinhaltlich mit einbezogen, auch zu dem Zweck, 
Merkmale dieser Unterlagen in Anspruche vorliegender 
Anmeldung mit autzunehmen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines einen im wesentli- 
chen abgeschlossenen Hohlraum aufweisenden 

^5 Kunststoffteiles Im SpritzgieBverfahren, wobei 
durch mindestens eine Duse eine druckbeauf- 
schlagte, flieBfahige Kunststoffschmeize in das In- 
nere eines Formhohlraums ein gespritzt wird und 
weiter eine Eindusung eines Fluids, insbesondere 

20 eines Gases, zur Ausbildung des Hohlraums in dem 
Kunststoffteil vorgenommen wird, wobei daruber- 
hinaus die Kunststoffschmeize nach der Duse zu- 
nachst einen AnguB durchsetzt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststoffschmeize nachfolgend 

25 zu dem AnguB durch eine Scherstelle geleitet wird 
und daB die Eindusung des Fluids derart vorgenom- 
men wird, daB eine gemeinsame Durchsetzung der 
Scherstelle von Kunststoffschmeize und Fluid er- 
folgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 oder insbesondere da- 
nach, dadurch gekennzeichnet, daB in der Scherst- 
elle eine Ouerschnittsreduktlon des Stromes der 
Kunststoffschmeize von mindestens 1:10 bezogen 

35 auf einen groBten Ausgangsquerschnitt des ersten 
AnguBteiles, vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 

40 dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid im Bereich 
einer Maschinenduse eingedust wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 

45 dadurch gekennzeichnet, daB die Eindusung des 
Fluids kurz vor der Scherstelle vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 

50 dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid uber eine 
Werkzeugduse eingedust wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 

55 dadurch gekennzeichnet. daB die Eindusung des 
Fluids und die Einspritzung der Kunststoffschmeize 
etwa gleichzeitig erfolgen. 



5 



EP 0 836 924 A1 



10 



7. Vertahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet. daQ die Eindusung des 
Fluids vorlaufend zu der Einspritzung der Kunst- 
stoffschmelze vorgenommen wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet. daB zunachst die Kunst- 
stoffschmeize und sodann das Fluid eingedOst wer- 
den, wobei jedoch die Kunststoffschmelze den 
Formhohlraum noch nicht oder nicht zu einem we- 
sentiichen Ausmaf3 erreicht hat. 

9. Vorrichtung zur Herstellung eines einen abge- 
schlossenen Hohlraum aufweisenden Kunststoff- 
teiles imSpritzgieBverfahren, wobei zur Ausbildung 
des Hohlraumes ein Fluid eindusbar ist, mit einer 
Maschinenduse, einem AnguBhohlraum (3) und ei- 
ner AnguBmundung (5). dadurch gekennzeichnet. 
daB nachgeordnet zu dem AnguB eine Scherstelle 
(4) ausgebildet ist und daB in Spritzrichtung vor der 
Scherstelle (4) eine Fluidduse angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 25 22. 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Scherst- 
elle (4) in der Kavitat angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach. dadurch gekennzeichnet. daB die Scherst- 
elle (4) in der Kavitat am Ubergang zwischen einem 
ohne Hohlraum gespritzten Teilabschnitt (15') und 
einem mit Hohlraum ausgebildeten Teilabschnitt 
(15") des Kunststoffteiles angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet. daB die Fluiddu- 
se in die Kavitat mundend angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet. daB die Scherst- 
elle 4 bezogen auf einen groBten AnguBquerschnitt 
mindestens eine Verjungung von 1:10 aufweist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Maschi- 
nenduse die Fluidduse ist. 



zung ein HeiBkanal ausgebildet ist. 

18. Im Kunststoffspritzverfahren hergestelltes Kunst- 
stofftell (17. 17". 17"), mit einem im Gasinnendruck 
5 ausgebildeten Hohlraum, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kunststoff zur Ausbildung des Hohlraums 
eine Scherstelle (4) durchsetzt hat, die teilweise in 
dem Kunststoffteii (17) selbst ausgebildet ist. 

10 1 9. Kunststoffteii nach Anspruch 1 8 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB das Kunst- 
stoffteii (17) aus einem harteren uni einem weiche- 
ren Kunststoff gebildet ist. 

IS 20. Kunststoffteii nach Anspruch 18 oder 19 oder ins- 
besondere danach. dadurch gekennzeichnet. daB 
der weichere Kunststoff ein thermoplastischer Ela- 
stomer ist 

20 21 . Kunststoffteii nach Anspruch 1 8 bis 20 oder insbe- 
sondere danach, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Scherstelle (4) zumindest teilweise durch den har- 
teren Kunststoff gebildet ist. 



10. 



11 



Kunststoffteii nach Anspruch 1 8 bis 20 oder insbe- 
sondere danach, dadurch gekennzeichnet. daB der 
Hohlraum in einem nur aus dem weichen Kunststoff 
bestehenden freikragenden Abschnitt (17") des 
Kunststoffteils (17) ausgebildet ist. 
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15. 



Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet. daB die Werk- 
zeugduse die Fluidduse ist. 



50 



16. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einsprit- 
zung ein Kaltkanal ausgebildet ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB zur Elnsprit- 
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